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CARRERASPARA LASQUE SE DICTA

Carrera Plan Caréacter Cantidad de Semanas Afio Semestre
Totales: 0
Ingenieria Mecanica 2018 Obligatoria 2018
Clases.0 Evaluaciones: 0
Totales: 0
Ingenieria Electromecanica 2018 Obligatoria 2018
Clases:0 Evaluaciones: 0
CORRELATIVIDADES
PARA CURSAR PARA APROBAR
Electromecanica:
M1603 - Materiales Aprobada Electromecanica:
M 1605 - TecnologiaparalaFabricacion |  Regularizada M 1605 - Tecnologia paralaFabricacion|  Aprobada
M ecanica: M ecanica:
M1603 - Materidles Aprobada M1605 - Tecnologia parala Fabricacion|  Aprobada
M 1605 - Tecnologia paralaFabricacion | Regularizada
DATOSGENERALES PLANTEL DOCENTE
Departamento: M ecanica . ) . .
Area Fabricacion Profesor Adjunto: Castello Maria Emilia
Tipificacion: Tecnologicas Aplicadas
HORASBLOQUE
Matemética 0.0
Fisica 0.0
Blogue de CB Quimica 0.0
Informética 0.0
Total 0
Blogquede TB 0.0
Blogquede TA 80.0
Bloque de Complementarias 0.0
Total 80

CARGA HORARIA




HORASDE CLASE

Totales: 80 Semanales: 5
TEORIA PRACTICA TEORIA PRACTICA
32.0 48.0 2 3
FORMACION PRACTICA
Formacién Experimental Resol. de Problemas Proyecto y Disefio PPS
8.0 16.0 16.0 0.0

TOTAL COMPUTABLES

80.0

HORAS DE ESTUDIO ADICIONALES (NO ESCOLARIZADAYS)

0.0

OBJETIVOS:

A nivel de conocimientos: Reconocer la funcion de la Fabricacion como proceso de transformacion de los materiales. Adquirir los conocimientos basicos
sobre procesos de fabricacion. Diagnosticar correctamente metodol ogias de fabricacion. Diferenciar |as etapas de desarrollo. Comprender €l disefio de
productos y su fabricacion eficiente. Conocer 1os principal es procesos de fabricacion. A nivel habilidades: Manejar herramental didactico. Realizar
actividades de busgueda de informacién. A nivel de actitudesy valores: Percibir a ser humano en formaintegral. Mostrar interés por lainvestigacion
aplicada alaindustria. Relacionar los conocimientos con los hechos de larealidad. Desarrollar € pensamiento critico y la creatividad. Asumir
responsabilidad cientifico-profesiona y busqueda de la verdad a servicio de la comunidad.

PROGRAMA SINTETICO:

Modulo |: Formado por fundicion, moldeo y procesos afines. Médulo 11: Procesos de modelado plastico en metales. Médulo [1: Pulvimetalurgia.
Modulo 1V: Corte de laminas metélicas. Modulo V: Conformado de Idminas metélicas. Médulo VI: Embutido de 1&minas metélicas. Médulo VII:
Procesos de conformado para plésticos y cerdmicos. Mddulo V1I1: Tecnologias especial es de fabricacion. Modulo IX: Maguinado no tradicional y
procesos de corte térmico.

PROGRAMA ANALITICO: ANO DE APROBACION: -

No se ha cargado €l programa analitico de la asignatura

ACTIVIDADESPRACTICAS:

TP N° 1 — Fundicién: dimensionamiento de mazarota, piezasy modelos, construccion de planos a través de piezas y/o modelos, clculo del calor
suministrado en la fabricacion, tiempo total de solidificacién, velocidad de vertido, flujo volumétrico, tiempo de llenado de molde. Laboratorio: moldeo y
colada de un molde perecedero — Confeccidn de un informe por comisién. TP N° 2 — Laminacién: célculo de coeficiente de friccion,

velocidad de placay del rodillo, deslizamiento delantero, dimensiones finales del laminado, fuerza, par y potencia de laminacion, jaulas necesarias segin
requerimientos. Laboratorio: Laminacion en calientey en frio de una lédmina de aleacién de aluminio — Toma de resistencia mecanicay durezaalas
probetas obtenidas —

Confeccidn de un informe por comisién. TP N° 3 — Forjado: célculo de fuerza instanténea de operacién, longitud de proyeccion, fuerza aplicada en
punzon, material necesario parala obtencién de piezas forjadas, fuerzade la prensa. TP N° 4 — Extrusion: seleccion de configuracion de matriz, fuerzade
operacion, dimensionamiento de tocho, longitud de perfiles extruidos, relacién de extrusion, factor de forma. TP N° 5 — Trefilacidn: célculo de potencia
necesaria, cantidad de cabrestantes necesarios, material remanente. TP N° 6 — Corte y punzonado:

calculo de cantidad de herramentales, vida Gtil de matriz, cantidad de matrices, configuracion de flgjes, tamafios de punzén y matriz para perforado y
punzonado, fuerza de la prensa, seleccion de maquinas, cantidad de preformas. TP N° 7 — Doblado: dimensionamiento de blanko, fuerza requerida en el
proceso, memoriade calculo. TP N° 8 — Embutido: dimensionamiento de blanko, célculo de fuerza de embutido, condiciones de embutibilidad, fuerza de
sujecion. Laboratorio: Doblado de unalédmina plana— Determinacion de las medidas iniciales del blanko y finales una vez doblada — Confeccidn de un
informe por comision. TP N° 9 — Polimeros:

calculo de fuerzay presién de inyeccion, dimensiones de cavidades de moldes. Célculo de velocidad rotacional de tornillo extrusor, viscosidad del
material, temperatura de operacion, presion de extrusion.

Se prevén tres visitas durante el desarrollo del cuatrimestre, mediante las mismas e alumno podra observar la aplicacion de los contenidos desarrollados
en losmaédulos.

METODOL OGIA DE ENSENANZA:

Teoricaen clase con debate de |os temas; Investigacion de los temas tratados en libros aconsejados por la catedra; Trabajos practicos desarrollados en el
aulay en €l hogar con consultas en el aulay en formavirtual;




Evaluacion con dos examenes parcial es, cada uno con su recuperatorio mas un examen flotante:
Tres visitas a plantas industriales por cada semestre. La catedra esta abierta a charlas y conferencias programadas por parte de profesionales de la
industria

SISTEMA DE EVALUACION:

. Evaluacion con dos examenes parciales, cada uno con su recuperatorio mas un examen flotante. La Cursada se obtiene con un minimo de 4 puntos
promedio de ambos parciaes, y la Promocion con 6 puntos minimo promedio de ambos parciales.

BIBLIOGRAFIA:

No se ha cargado la bibliografia de la asignatura

MATERIAL DIDACTICO:

Muestras de piezas obtenidas desde laindustria de los distintos procesos de fabricacion.

ACTIVIDAD LABORATORIO-CAMPO:




